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(Si) SpleiBmaschine 

(57) Spleifcmaschine zum insbesondere stumpfen Spleiften 
von Cordbandstreifen aus Stahl- oder Textilcord, mit ei- 
nem Zufuhr-Transportband zum Heranfordern der Vorder- 
kante eines Streifens an die Hinterkante des gespleifcten, 
auf einer Abfordereinrichtung liegenden Cordbandes, 
und mit einer quer zur Forderrichtung verfahrbaren, aus 
einem oberen und einem unteren Spleiftkopf, die gegen- 
, einander verfahrbar sind # bestehenden Spleifcvbrrich- 
tung, wobei die Splei&vorrichtung, bei gleichzeittger For-^ 
derung des Cordbandes und des anzuspleifcenden Strei- 
fens, langs einer Fuhrung senkrecht zur Forderrichtung 
des Cordbandes bewegt wird, wobei eine Steuerung der 
jeweiligen Geschwindigkeiten entsprechend dem Spleifc- 
winkel erfolgt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf eine SpleiBmaschine zum 
SpleiBen, insbesondere stumpfen SpleiBen, von Cordband- 
streifen aus Stahl- oder Textilcord, mit einem Zufiihr-Trans- 5 
portband zum Heranfordem der Vorderkante eines Streifens 
an die Hinterkante eines gespleiBten, auf einer Abforderein- 
richtung iiegenden Cordbandes, und mit einer quer zur For- 
derrichtung verfahrbaren, aus einem oberen und einem unte- 
ren SpleiBkopf, die gegeneinander verfahrbar sind, beste- 10 
henden SpleiBvorrichtung. 

Derartige SpleiBmaschinen sind bis her grundsatzlich so 
aufgebaut, dafi die Fuhrung, langs der die aus den beiden 
SpleiBkopfen bestehende SpleiBvorrichtung verfahrbar ist, 
von der Senkrechten zur Forderrichtung bis etwa einen 16°- 15 
Winkel verschwenkbar ist, um entsprechend dem jeweiligen 
SpleiBwinkel, d. h. dem Zuschnittwinkel der Slreifen, das 
VcrsplciBcn dcs anzuscizcndcn Streifens an das Cordband 
durch bloBe Bewegung der SpleiBvorrichtung langs der 
SpleiBkante zu bewirken, wahrend das Cordband und der 20 
einzuspleiBende Streifen dabei festgehalten werden. Diese 
Art der Ausbildung von SpleiBvorrichtungen hat zum einen 
den Nachteil, daB zum SpleiBen von Streifen mit sehr spit- 
zen Winkeln, bei denen die Lange der SpleiBkante erheblich 
groBer ist als die Breite der Streifen, entsprechend lange 25 
Fiihrungen vorgesehen werden mussen, die dann noch den 
Nachteil aufweisen, daB bei der Senkrechtstellung der Fuh- 
rung zur Forderrichtung diese Fuhrungseinrichtungen er- 
heblich uber die Maschine seitlich iiberstehen und dabei den 
gesamten Produktionsabiauf erheblich storen. Dies gilt in 30 
ganz besonderem MaB beim VerspleiBen von Cordband- 
streifen, die groBe Breiten aufweisen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
SpleiBmaschine der eingangs genannten Art so auszugestal- 
ten, daB unter Verwendung kurzer stabiler und in keiner Be- 35 
triebsstellung storender Fuhrungseinrichtungen fur die 
SpleiBvorrichtung auch breite Cordbandstreifen uhter belie- 
bigen SpleiBwinkeln miteinander verbindbar sind, 

Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsgemaB vorgese- 
hen, daB die SpleiBvorrichtung, bei gleichzeitiger Forderung 40 
des Cordbandes und des anzuspleiBenden Streifens, langs 
einer Fuhrung senkrecht zur Forderrichtung des Cordbandes 
bewegt wird, wobei eine Steuerung der jeweiligen Ge- 
schwindigkeiten entsprechend dem SpleiBwinkel erfolgt. 

Durch die erfindurigsgemaBe Ausbildung der SpleiBma- 45 
schine, bei der das Cordband und der anzuspleiBende Strei- 
fen beim SpleiBen nicht festgehalten werden, sondern in 
FSrderrichtung weiterbewegt werden, ist es moglich, eine 
Schragstellung der Fuhrung, also ein schrages Verfahren der 
SpleiBvorrichtung zur Langsrichtung des Cordbandes,- vol- . 50 
lig zu vermeiden und die SpleiBvorrichtung einfach senk- 
recht zur Forderrichtung und damit auch Langsrichtung des 
Cordbandes zu bewegen. Durch die Uberlagerung der Ge- 
schwindigkeiten einmal der SpleiBvorrichtung und zum an- 
deren des Cordbandes mit dem daran anliegenden anzu- 55 
spleiBenden Streifen ergibt sich ein schrag zur Langsrich- 
tung verlaufender Geschwindigkeitsvektor, der durch ent- 
sprechende Einstellung der beiden Geschwindigkeiten jeden 
beliebigen Winkel annehmen kann. Man vermeidet auf 
diese Art und Weise lange Fiihrungen, da die Fuhrung fur 60 
die SpleiBvorrichtung nur so lang zu sein braucht, wie die 
groBte Breite der zu verarbeitenden Cordbander, und dies ist 
um mehr als den Faktor 2 kleiner als die bisherigen Fiih- 
rungslangen fur den schrSg zur Cordbandlangsrichtung zu 
vcrfahrcndcn SpleiBkopf. 65 

Dabei soil in Weiterbildung der Erfindung die SpleiBvor- 
richtung um eine vertikale Achse entsprechend dem SpleiB- 
winkel einstellbar sein,. so daB beispielsweise die Rollen- 



paare der SpleiBvorrichtung parallel zur SpleiBkante ausge- 
richtet sind. 

Durch die erfindungsgemaBe Ausbildung der SpleiBma- 
schine ist es zweckmaBig, die Ahfordereinrichtung nicht. 
wie bei bisherigen Maschinen .als Auflagetisch mit ggf. ei- 
nem dem leichteren Transport dienenden Luftkissen und mit 
die Bandkante ergreifenden, an Transporteinrichtungen be- 
fesugten Zangen auszubilden, sondern statt des sen ein Ab- 
ibrderband vorzusehen. Um dabei den Streifen in die ge- 
wunschte Position zu bringen, so daB eine Vorderkante mit 
der Hinterkante des bereits verspleiBten Cordbandes iiber- 
einsdmmt, ist in Weiterbildung der Erfindung vorgesehen, 
daB das Zufuhr-Transportband im Auiflagebereich des am 
Cordband anliegenden Streifens aus einer Vielzahl von be- 
abstandeten, gemeinsam angetriebenen Einzelbandern be- 
steht, zwischen denen uber die Bandebene anhebbare Stutz- 
fbrdereinrichtungen zum Anheben der noch vor der SpleiB- 
vorrichtung licgenden Spitzc dcs Cordbandes hohcnvcrstcll- 
bar gelagert sind. 

Durch diese MaBnahme istes moglich, den Streifen uber 
den aus den Einzelbandern bestehenden Ubergabeabschnitt 
des Zufuhrforderbandes in Uberlappungsstellung mit der 
Hinterkante des Cordbandes zu transportieren, das wahrend 
dieses Transportes uber die Stutzfbrdereinrichtungen ange- 
hoben ist. Wenn die Kanten in ubereinstiiiunender Position 
sind, was durch Fuhleinrichtungen erkennbar ist, wird das 
Ubergabe-Transportband angehalten und die Stutzfbrderein- 
richtungen werden wieder abgesenkt, so daB dann das Cord- 
band und der Streifender mittels Greifern exakt ausgerichtet 
wird - genau mit ihren Kanten aneinanderliegen. Dies hat 
gegenuber bekannten Anordnungen, bei denen der Streifen 
in diese Anlageposition herangezogen wird, den groBen 
Vorteil, daB auch breite und sehr klebrige Streifen problem- 
los und ohne jegliches Verziehen herangefordert werden 
konnen, was bei Transporteinrichtungen mit Greifern auch 
dann nicht problemlos moglich ist, wenn zusatzlich ein 
Luftkissen zwischen dem Arbeitstisch und dem Streifen er- 
zeugt wird, um ihn nicht festkleben zu lassen. 

Die Stiitzfordereinrichtungen konnen dabei in weiterer 
Ausgestaltung der Erfindung an zwischen den Einzelban- 
dern verstellbar gelagerten Segmenten befestigte, in Forder- 
richtung beabstandete Rollen umfassen, wobei es sich als 
besonders zweckmaBig erwiesen hat, die Segmente einzeln 
oder gruppenweise entsprechend dem SpleiBwinkel anheb- 
bar zu machen, so daB nicht imnier samtliche Segmente be- 
tatigt werden mussen, sbndem bei einem Produktionsgang 
vorher eingestellt werden kann, welche erf orderlich sind, 
um jeweils nach Beendigung des SpleiBens die noch vor der 
Fuhrung der SpleiBvorrichtung liegende Spitze des bereits 
angespleiBten Streifens anzuheben, um iiber die Einzelban- 
der des Ubergabeabschnitts einen neuen Streifen verzie- 
hungsfrei in die SpleiBposition heranfordem zu konnen. 

Um das Heranfordem weiterer Streifen unabhangig von 
der Annaherung des vorlaufenden Sureifens, der an das 
Cordband angespleiBt werden soil, durchfuhren zu konnen, 
soli das Zufuhr-Transportband aus mehreren getrennt an- 
treibbaren Bandabschnitten bestehen, wobei bevorzugt der 
in die SpleiBvorrichtung einlaufende, aus Einzelbandern be- 
stehende Ubergabeabschnitt des Zufuhr-Forderbandes wahl- 
weise mit dem vorhergehenden Bandabschnitt des Zufuhr- 
Forderbandes oder der, vorzugs weise ebenfalls als Abfbr- 
derbarid ausgebildeten, Ahfordereinrichtung synchron an- 
u^ibbar ist. ' 

SchlieBlich liegt es auch noch im Rahmen der Erfindung, 
von Fuhlcrclcmcntcn in der SpleiBvorrichtung, . also bei- 
spielsweise. Lichtschranken im oberen und unteren SpleiB- 
kopf, betaugbare Feststelleinrichtungen fur das Cordband 
und fur den anzuspleiBenden Streifen vorzusehen, um ein- 
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mal das Cordband anzuhalten, wenn der SpleiBvorgang be- 
endet ist, und zwar in einer Position, in der der untere Eck- 
punkt genau unter der SpleiBlinie der SpleiBvorrichtung 
liegt, unci zum anderen, um den anzufordernden Streifen - 
bei angehobenem Ende des Cordbandes ~ anzuhalten, wenn 5 
seine vorlaufende Spitze genau mit der Eckkante uberein- 
stimmt und damit die nachlaufende Kante des Cordbandes 
mit der vorlaufenden Kante des Streifens in Aniagestellung 
ist. 

Nahere Erlauterungen der Erfindung ergeben sich aus der 10 
nachfolgenden Beschreibung eihes Ausfuhrungsbeispiels 
sowie anhand der Zeichnungen. Diese zeigen schematisch 
eine Aufsicht auf eine erfindungsgemafie SpleiBvorrichtung 
in verschiedenen Bearbeitungsstufen und damit entspre- 
chend verschiedenen Positionen des Cordbandes und des 15 
anzuspleiBenden Streifens. 

In Fig. 1 erkennt man das der Zufuhrung der anzusplei- 
Benden Streifen dicnende Zufuhr-Transportband 1, bestc- 
hend aus einem Band la, einem Band lb und einem nachge- 
schalteten, aus einer Vielzahl von beabstandeten Einzelban- 20 
dern 2 bestehenden Ubergabeabschnitt 1c. Zwischen . den 
Einzelbandem 2 des Uberga beabschntts lc ist eine Stutzfor- 
dereinrichtung zum Anheben des daruberliegenden Endes 
eines Cordbandes aus bereits verspleiBten Streifen angeord- 
net, die im dargesiellien Ausfuhrungsbeispiel bevorzugt aus 25 
Segrnenten 3 besteht, an denen in Forderrichtung 4 und da- 
mit auch ubereinstimmender Langsrichtung des Cord ban- 
des 5 beabstandete, in den Zeichnungen nicht dargestellte 
Rollchen befestigt sind. Die Segmente sind dabei einzeln 
oder gruppenweise anhebbar, so daB jeweils nur eine solche 30 
Gruppe iiber die Bandebene der Einzelbander 2 angehoben 
wird, daB die gesamte, zunachst auf dem Ubergabeabschnitt 
lc aufliegende Spitze des Cordbandes 5 anhebbar ist. Zwi- 
schen dem Ubergabeabschnitt lc des Zufuhr-Transportban- 
des und dem Abfoderband 6 fur das fertig gespleiBte Cord- 3r> 
band ist eine aus einem oberen und einem unteren SpleiB- 
kopf bestehende, nur schematisch als Kreis angedeutete 
SpleiBvorrichtung 7 angeordnet, die in einer ebenfalls nicht 
im einzelneri gezeigten senkrecht zur Forderrichtung 4 an- 
geordneten Fuhrung langs der SpleiBlinie 8 verfahrbar ist. 40 

In Fig. 2 erkennt man, daB das Cordband 5 durch an sich 
bekannte, bevorzugt im oberen und unteren SpleiBkopf an- 
geordnete Fuhlerelemente in einer Position angehalten ist, 
in der die SpleiBlinie 8 genau mit der unteren Ecke am Be- 
ginn der nachlaufenden Kante des Cordbandes 5 uberein- 45 
stirnmt, so daB das Cordband 5 also exakt in der SpleiBposi- 
tion liegt, bei der nur die Spitze 9 auf dem "Qbergabe ab- 
schnitt lc aufliegt und der Rest auf dem Abfbrderband 6. Bei 

10 erkennt man einen noch auf dem Abschnitt la angeord- 
neten Streifen, der mit dem Cordband 5 verspleiBt werden . 50 
soil. Hierzu wird er iiber die Bandabschnitte la und lb her- 
angefahren^ wobei vor. dem Einlaufen in den Ubergabeab- 
schnitt lc (Fig. 3) die Stutzfordereinrichtung betatigt wird, 
um die Spitze 9 des Cordbandes 5 iiber die Ebene des Uber- 
ga beabschnitts lc, also iiber die Ebene der Einzelbander 2, 55 
anzuheben. Dies erm5glicht es, den Streifen 10 durch Syn- 
chronisierung der Laufgeschwindigkeit der Abschnitte lb 
und lc auf dem Ubergabeabschnitt lc ohne jegliches Verzie- 
hen.in die SpleiBposition gemaB Fig. 4 zu bringen, in der die . 
vorlaufende Kante 11 des Streifens mit der Hinterkante 12 60 
des Cordbandes 5 zusarnmenstoBt. Dabei wird zunachst der 
Streifen 10 auf dem Ubergabeabschnitt lc so weit gefordert, 
daB die vorlaufende Kante 11 exakt unter der nachlaufenden 
Kante 12 liegt. AnschlieBend wird die Stutzfordereinrich- 
tung, d. h. die Segmente mit. den Rollchen, abgcscnkt und 65 
auf diese Art und Weise das AneinanderstoBen der Kanten 

11 und 12 bewirkt. Ebenso wie bereits vorstehend die Syn- 
chronisierung des Bandab schnitts lb des Zufuhr-Transport- 



bandes mit dem Ubergabeabschnitt lc angesprochen wor- 
den ist, um den Streifen 10 in die SpleiBposition nach Fig. 4 
zu verbringen, kann auch eine Synchronisierung des Uber- 
gabeabschnitLs lc mit dem Abforderband 6 erfolgen, um 
nach dem Herantransport des Streifens 10 an das Cordband 
5, also nach Erreichen der SpleiBposition dieser Teile, wie 
sie in Fig. 4 gezeigt ist, den Ubergabeabschnitt lc und das 
Abfbrderband 6 snychron anzutreiben, wahrend gleichzeitig 
auch der SpleiBkopf 7 langs der SpleiBUnie 8 bewegt wird. 
Die Geschwindigkeit der Transportbander und des SpleiB- 
kopf es sind dabei so aufeinander abgestimmt, daB die resul- 
Uerende Cjeschwindigkeit genau der schragen Querrichtung 
der aneinanderstoBenden Kanten 11 und 12 des Cord bandes 
5 und des Streifens 10 entspricht, so daB der SpleiBkopf, ob- 
gleich er sich genau senkrecht zur Forderrichtung 4 bewegt, 
durch die Oberlagerung der Geschwindigkeiten tatsachlich 
der SpleiBkante 11, 12 foigt und so die VerspleiBung durch- 
gefiihrt wird. Im gczcigtcn Ausfuhrungsbeispiel, bei dem 
am Beginn des SpleiBens (Fig. 5) die nachlaufende Spitze 
des Streifens 10 nicht vollstandig auf dem Ubergabeab- 
schnitt lc, sondem auch noch auf dem Bandabschnitt lb 
aufliegt, erfolgt natiirlich ein synchroner Antrieb der Band- 
abschnitte lb, lc und des Abfdrderbandes 6. Die Fig. 6 zeigt 
eine Zwischen stellung, bei der der SpleiBkopf 7 etwa in der 
Mitte seiner Bewegung quer zum Corcband 5 angekommen 
ist. Er liegt aber durch die entsprechende Abstimmung der 
beiden Geschwindigkeitsvektoren stets iiber der SpleiBlinie 
der aneinanderstoBenden Kanten 11 und 12. In Fig. 7 ist 
wieder die Position entsprechend Fig. 2 erreicht, in der das 
Cordband 5 unter Anhaltung der Antriebe der Transportban- 
der und ggf. auch durch Betatigung zusatzlicher Feststell- 
einrichtungen so angehalten wird, daB die untere Eckkante 
13 der nachlaufenden Kante 12* des eben angespleiBten 
Streifens 10 genau unter der SpleiBlinie liegt. Der SpleiB- 
kopf 7 fahrt in seine Ausgangsstellung am in derZeichnung 
unteren Ende des Transportbandes zuriick und ein neuer 
Streifen 10' wird von links iiber das Zufuhr-Transportband 1 . 
angeliefert, um entsprechend der vorstehend beschriebenen 
Schritte an die Kante 12' angespleiBt zu werden. 

Patentanspruche 

1 . SpleiBmaschine zum SpieiBen, insbesondere stump- 
fen SpleiBen, von Cordbandstreifen aus Stahl- oder 
Texdlcord, mit einem Zufuhr-Transportband zum Her- 
anfordem der Vorderkante eines Streifens an die Hin- 
terkante eines gespleiBten, auf einer Abfordereinrich- 
tung liegenden Cordbandes, und mit einer quer zur For- 
derrichtung verfahrbaren, aus einem oberen und einem 
unteren SpleiBkopf, die gegeneinander verfahrbar sind, 
bestehenden SpleiBvorrichtung, dadurch gekenn- 
zeiclinet, daB die SpleiBvorrichtung (7), bei gleichzei- 

. tiger Forderung des Cordbandes (5) und des anzusplei- 
Benden Streifens (10), langs einer Fuhrung senkrecht. 
zur Forderrichtung (4) des Cordbandes (5) bewegt 
wird, wobei eine Steuerung der jeweiligen Geschwin- 
digkeiten entsprechend dem SpleiBwihkel erfolgt. 

2. SpleiBmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SpleiBvorrichtung um eine vertikale 

.. Achse entsprechend dem SpleiBwinkel verschwenkbar 
ist. 

: 3. SpleiBmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Zufuhr-Transportband (1) im 
Auflagebereich des am Cordband (5) anliegenden 
Streifens (10) aus einer Vielzahl von beabstandeten, 
gemeinsam angetriebenen Einzelbandem (2) besteht, . 
zwischen denen iiber die Bandebene anhebbare Stutz- 
fordereinrichtungen zum Anheben der noch. vor der 
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SpleiBvorrichtung (7) liegenden Spitze des Cordbandes 
(5) hohenverstellbar gelagert sind. 

4. Spleifimaschine nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stiity.fordereinrichtungen an zwischen 
den Einzelbandern (2) verstellbar gelagerten Segmen- 5 
ten (3) befestigte, in Forderrichtung beabstandete Rol- 
len umfassen. 

5. Spleifimaschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Seg mente (3) einzeln oder gruppen- 
weise entsprechend dem SpleiBwinkel anhebbar sind. 10 . 

6. Spleifimaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Zufuhrlransportband 
(1) aus mehreren getrennt antreibbaren Bandabschnit- 
ten (la T lb, lc) besteht. 

7. Spleifimaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 15 
dadurch gekennzeichnet, daB der in die SpleiBvorrich- 
tung einlaufende, aus Einzelbandern (2) bestehende 
Ubcrgabcabschnitt (lc) dcs Zufuhr-Transportbandcs 
(1) wahlweise mit dem vorhergehenden Bandabschnitt 
oder der, vorzugsweise als Abfbrderband (6) ausgebil- 20 
deten, Abfordereinrichtung synchron antreibbar ist. 

8. Spleifimaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
gekennzeichnet durch von Fuhlerelementen in der 
SpleiBvorrichtung (7) betatigbare Feststelleinrichtun- 
gen fur das Cordband (5) und den anzuspleiBenden 25 
Streifen (10). 
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